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Description 

La prdsente invention est relative a un procede 
et un dispositif pour vieillir artificiellement des bri- 
ques faites d'argile et cuites au four. 

A ce jour, les briques a base d'argile cuites au 
four, qui conviennent a un parement interieur et a 
un parement exterieur peuvent etre classees sui- 
vant leur procede de mise en forme et suivant leur 
procede de cuisson. 

Selon les procedes de mise en forme, on dis- 
tingue : 

les briques realisees en boudineuses 
les briques de fagade formees a la main 
les briques de fagade mouses. 
Le procede de cuisson peuvent etre effectues 
dans les fours suivants : 

fours habituels ou atmospheViques 
fours ouverts 
fours de campagne 
fours de reduction 

Pour pouvoir satisfaire a la demande en bri- 
ques de fagade afin d'eriger de nouveaux bati- 
ments d'aspect rustique ou restaurer ou renover 
des batiments de caractere historique ou rustique, 
il n'y avait jusqu'a present qu'une seule solution 
qui consistait a utiliser des briques de recuperation 
provenant de la demolition de batiments v&ustes 
ou le fagonnage de "briques de fagades rustiques 
ou historiques". 

Les briques de recuperation sont des briques 
d'argile cuites au four qui sont r£cup£r£es de la 
demolition de batiments. Elles sont separees les 
unes des autres et nettoyees. Des restes de mor- 
tiers y adherent dans une mesure limitee. Elles 
sont utilisees dans de nouveaux chantiers en style 
rustique ou historique, ou aucune exigence specifi- 
que ne peut etre pos£e en ce qui concerne la 
similitude des briques a mettre en oeuvre et celles 
des batiments existants. On peut aussi utiliser de 
nouvelles briques de fagade, mais il est evidem- 
ment impossible d'obtenir avec de nouvelles bri- 
ques I'aspect d'une magonnerie ancienne. 

Les briques de recuperation pr£sentent suite a 
leur exposition prolongde aux intemperies pendant 
plusieurs annees, aux travaux de demolition, au 
chargement, transport, dechargement et nettoyage, 
des ebrechures et des formes irr^gulieres et un 
aspect rude sur la surface de parement. 

Elles sont plus souvent utilisees comme bri- 
ques de fagade en briques de parement pour tous 
les travaux de magonnerie apparents. 

En raison du fait que des briques semblables 
et de meme designation peuvent provenir de fours 
a briques differents, il y apparalt une merveilleuse 
nuance de couleurs, qui est encore renforcee par 
les restes de mortiers differents utilises. 



Les inconvenients des briques recuperees sont 
les suivants : 

- la difficult^ de trouver en quantite suffisante 
des briques de recuperation d'un meme lot 

5 de demolition, 

- la difficulte de trouver des briques de memes 
dimensions et, en outre, de meme aspect 
exterieur et qualites esthetiques, 

- la difficulte de trouver des quantites suffisan- 
w tes de briques de qualite suffisante pour etre 

re utilisees et 

- I'impossibilite d'accorder une garantie sur la 
qualite des pierres de recuperation. 

La fabrication de briques de fagade "rustiques 
75 ou historiques" avec autant que possible les me- 
mes dimensions, les memes propnetes physiques 
et esthetiques que les briques de fagade originales 
ou souhaitees, a comme inconvenient principal que 
Tapparence, la forme et la couleur des nouvelles 
20 briques ne correspond jamais a celle des briques 
originelles. 

On connalt par le document DE-A-2922393 un 
procede pour traiter des elements de construction 
destines au revetement de chemins ou espaces 

25 couverts, en les faisant rouler dans un tambour, 
non pas en vue de leur donner I'aspect d'une 
magonnerie ancienne, mais plutot pour arrondir 
leurs coins et aretes afin d'eviter que les prome- 
neurs ne trebuchent. Ce procede connu consiste a 

30 faire rouler les paves dans un tambour a paroi 
lisse. On se limite a arrondir les coins et roder les 
aretes tout en veillant a ce que les faces des paves 
parallelepipediques restent parfaitement planes et 
intactes. 

35 Le corps du pave ne subit aucune degradation 

et ne prend pas non plus un aspect acien ni 
rustique. 

Or, le but recherche est de donner a une 
brique ancienne de recuperation presentant non 

40 seulement une surface rugeuse, semblable a celle 
obtenue suite a une exposition prolongee aux in- 
temperies pendant plusieurs annees, mais aussi 
des ebrechures et des formes irregulieres sur la 
surface de parement du corps de la brique. 

45 Le document DE-A-2922343 ne permet pas 

d'atteindre ce but. Le procede susdit ne permet 
pas d'imiter les memes degradations que celles 
obtenues iorsqu'on detache, a I'aide d'un burin, 
deux briques qui sont assembles I'une a I'autre 

so par du ciment, ni d'adapter la forme des coups aux 
exigences specifiques imposees a la similitude des 
briques utilisees pour la restauration de batiments 
historiques. 

La presente invention vise a remedier a cet 
55 inconvenient et propose un procede pour donner a 
de nouvelles briques I'aspect de briques anciennes 
de fagade, presentant diverses sortes d'endomma- 
gements, un aspect rude sur les face de parement, 
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des cotes uses et arrondis comme ceux qui appa- 
raissent suite aux travaux de demolition, de chan- 
gement et de dechargement, au nettoyage et a 
I'exposition pendant plusieurs annees aux intempe- 
ries. 5 
Dans le procede suivant I'invention, 

- on munit le revetement interieur d'un tambour 
rotatif d'obstacles, saillies et/ou irregularites, 

- on place des briques cuites au four dans le 
tambour, w 

- on le met en mouvement, de sorte que les 
briques tombent les unes sur les autres et 
sur les obstacles, saillies et irregularites pen- 
dant un intervalle de temps determine, 

- et on diverse les briques pr^sentant diverses 75 
degradations de forme loin du tambour. 

On place ensuite les briques ainsi que du 
mortier, des gravats et/ou de I'eau dans un support 
mobile et on met le support en mouvement de 
sorte que les briques tombent les unes sur les 20 
autres et sur des obstacles, saillies et irregularites 
pendant un intervalle de temps determine* et on 
deverse les briques presentant diverses degrada- 
tions de forme et des incrustations de mortier, loin 
du support. Avec un tel procede, les pierres per- 25 
dent leurs aretes vives et prennent Taspect de 
briques anciennes ou un aspect rustique. 

On utilise de preference un tambour muni 
d'obstacles amovibles de sorte que I'entraTnement 
en rotation provoque la chute des briques les unes 30 
sur les autres. 

L'addition de mortier dans le tambour peut etre 
realise apres le traitement des briques dans le 
tambour ou elles tombent les unes sur les autres, 
mais elle s'effectue de preference en meme temps 35 
que le traitement susdit. L'addition de mortier peut 
egalement etre effectue pendant ou apres le dever- 
sement des briques, ou pendant le gerbage des 
briques, auquel cas les briques sont traitees cou- 
che par couche. 40 

D'autres particulates et details du procede et 
du dispostif selon I'invention apparaltront au cours 
de la description detaillee suivante faisant referen- 
ce aux dessins ci-annex£s. 

Dans ces dessins, les figures 1 a 4 montrent 45 
diverses etapes du procede selon I'invention. Dans 
ces figures, un dispositif est montre a titre d'exem- 
ple. 

Les figures 1 , 3 et 4 sont des vues en elevation 
laterale d'un dispositif pris a titre d'exemple, par- 50 
tiellement arrache dans la figure 3, tandis que la 
figure 2 est une vue en bout partiellement arrachee 
du dispositif dont on a enleve un clapet de ferme- 
ture. 

Selon I'invention, on place les briques 2 fraT- 55 
ches cuites au four sur un support mobile constitue 
par exemple d'une bande trasporteuse 13 qui 
conduit les briques dans un tunnel de sablage 4 a 



I'aide de sable et d'air comprime et un tunnel de 
soufflage 22 destine a eiiminer toutes les traces de 
sable par projection d'air comprime. Le sable et 
debris de briques sont recuperes dans des bacs 
3a, 31 disposes sous les tunnels 4 et 12 precites. 

On place ensuite les briques dans un autre 
support mobile constitue par exemple d'un tam- 
bour que Ton entraine en rotation de maniere a 
faire tomber les briques 2 les unes sur les autres, 
pendant un intervalle de temps determine, pendant 
lequel les briques 2 perdent leurs aretes vives et 
subissent des degradations leur conferant Taspect 
de briques anciennes ou un aspect rustique. 

On entratne le tambour 1 en rotation a I'aide 
d'un moteur 3. Ce moteur 3 est fixe sur une table 
basculante 10 qui porte un certain nombre d'appuis 
11 munis de roues de caoutchouc 12. Les appui 11 
ont une surface superieure qui epouse la forme de 
la surface exterieure du tambour 1 . Plusieurs roues 
en caoutchouc 12 sont montees sur des axes re- 
partis le long de cette surface, de maniere a main- 
tenir le tambour sur le bati. Les roues susdites 12 
peuvent tourner autour d'un axe B-B parallele a 
I'axe A-A. II est possible d'obtenir un mouvement 
agitant le tambour 1. Le tambour cylindrique porte 
a chaque extremite une bride annulaire 20 qui 
prend appui contre des roues de guidage 27. 

Les roues de guidage 27 sont montees sur des 
axes 23 fixes a des supports 21. Ces roues de 
guidage remplissent la fonction de butees pour 
empecher tout deplacement du tambour 1 dans 
une direction perpendiculaire au mouvement de 
rotation du tambour 1 . 

Un mode de mise en oeuvre du procede selon 
I'invention est ddcrit ci-dessous. Le tambour 1 est 
par exemple pourvu, du cote interieur de diverses 
sortes d'obstacles amovibles, inegalites et saillies 5 
(voir figure 2). 

Ces inegalites ou saillies 5, qui peuvent etre 
differentes par leur forme et leurs dimensions, ser- 
vent a provoquer des degradations de formes et 
des dimensions diverses ou a influer celles-ci pen- 
dant la rotation du tambour 1 par rapport a I'axe A- 
A (fl£che R dans la figure 1). Ce tambour 1 est 
entraTne en rotation et/ou en mouvement saccade 
et/ou alternatif. 

Les saillies 5 sont des obstacles echangeables 
qui peuvent avoir diverses formes et dimensions et 
sont realisees generalement en acier et sont mon- 
tees de fagon detachable, de maniere a pouvoir 
etre facilement enlevees et echangees. 

Le tambour 1 presente deux ouvertures 6, 7 
qui sont fermees a I'aide d'un clapet 8. Le clapet 8 
est constitue d'une plaque pouvant coulisser le 
long de la rainure de rails 9. Le clapet 8 est releve 
pour y introduire les briques amenees par une 
bande transporteuse 13. Les briques sont eventuel- 
lement humidifiees. 
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Apres avoir mis le tambour 1 lentement en 
marche, grace a quoi les briques 2 se rSpartissent 
sur toute la longueur du tambour 1, on adapte la 
vitesse de rotation qui est requise par les obstacles 
ou saillies 5 pour provoquer les Sbrechures souhai- 
fees. 

Le type de traitement, la vitesse de rotation et 
la duree du traitement sont determinees en fonc- 
tion de la sorte de brique et le resultat souhaife. 
Les parametres peuvent par exemple etre determi- 
nes auparavent experimentalement ou etre modifie 
sur base de controles visuels internrfediaires. Les 
instructions peuvent egalement etre programmers 
a I'avance et commandees par exemple par un 
ordinateur personnel. 

Au cours d'un second traitement des briques, 
on amene dans le tambour une quantite de mortier 
sous forme solide ou liquide. Par la rotation du 
tambour 1, le mortier adhere localement aux bri- 
ques 2 de sorte qu'apres le traitement on obtient 
des briques qui ont I'aspect de briques de recupe- 
ration garnies de particules de mortier dure! qui y 
adherent. 

On peut naturellement adapter le dosage, la 
couleur et la composition du mortier, pour obtenir 
le resultat souhaite ou requis. Le mortier qui adhe- 
re aux briques 2 peut dans des conditions ideales 
et en absence d'intempeVies, durcir, ce qui arrfelio- 
re la qualite et I'adhesion du mortier a la brique. 

La rugosite des briques obtenue par sablage et 
burinage due aux obstacles, favorise I'adhesion du 
mortier aux briques. Ce mortier peut etre amene* 
dans le tambour 1 a I'aide d'une pompe a vis 17 et 
un tuyau flexible 18 (voir figure 3). 

Pour transporter des granulats ou du mortier, 
par exemple, prealablement melange et entrepose 
dans un silo 16, on peut egalement utiliser la 
pompe a vis 17 a vitesse variable et le tuyau 
flexible 18 et felescopique qui s'etend dans le 
tambour 1 . Pour favoriser le coulissement du tuyau 
18, on relie celui-ci du moins partiellement a une 
tige 19. 

Apres achevement du traitement, le tambour 1 
continue a tourner lentement. Le tambour 1 est 
releve* en position de deVersement a I'aide d'un 
verin 15. Dans ce but le bati 10 est relie a un 
chassis 13 mobile monte sur roues par un axe 14 
et le veVin 15 par lequel le bati peut basculer par 
rapport au chassis 13 autour de I'axe 14 (voir 
fleche D dans la figure 4) pour faciliter I'elimination 
des briques du tambour. 

On ouvre ensuite le clapet 8. Les briques 2 
sont deversees du tambour 1 qui tourne lentement. 
Les briques tombent de preference du tambour sur 
un filet incline 16, deplagable ou sur une deuxieme 
bande transporteuse 20/ qui amene les briques 2 
vers I 'entrepot. 



Quelques avantages du procede* selon Inven- 
tion sont donnas ci-apres. 

Les briques produites possedent toutes les 
proprietes des briques recentes. Grace au fait que 
5 seuls des briques 2 de tres bonne qualite 1 entrent 
en ligne de compte pour le proc6de* de vieillisse- 
ment, un produit d'elite qualitativement parfait est 
assure. Ce produit n'a jamais ete soumis au depe- 
rissement naturel ni a I'ardeur prolonged des in- 
fo temperies et malgre cela il presente des proprietes 
rustiques et la beaute des briques de recuperation. 

Pour le choix et le traitement judicieux de 
I'element de base on cree la possibility de fabri- 
quer des briques destinees a la renovation et a la 
75 restauration, qui ressemblent de pres a une ma- 
gonnerie existante ou predetermined. 

La fabrication d'une brique "sur commande" 
releve des possibility par lesquelles le client choi- 
sit pour une maconnerie de parement realised en 
20 briques de forme et aspect determines qui resulte 
en un aspect global determine prealablement. Le 
choix d'un grand nombre de variations possibles 
de produits finis, est determine par les elements et 
traitements suivants que Ton peut influencer a vo- 
25 lonfe: 

type de briques de facade: suivant la forme, le 
procede de cuisson de la brique a imiter; 
aspect et nuance des couleurs: 

- par melangeage des briques provenant de 
30 divers fours de cuisson ou de couleurs diffe- 

rentes; 

- par la couleur, la composition et le dosage du 
mortier ajoute; 

- I'epandage eventuel de mortier; et 
35 - le sablage eVentuel des briques 

forme apres traitement: suivant le nombre et la 
forme des obstacles et saillies, duree et sorte de 
mouvements du tambour; 

quantite: production selon les quantites requi* 

40 ses. 

Le produit fini est applicable pour parement 
interieur et exterieur et il peut remplacer la brique 
de recuperation pour laquelle il y a penurie sur le 
marche\ 

45 N'importe quelle brique de fagade de bonne 

qualite, disponible dans le commerce, ou fabriquee 
specialement dans le but susdit, entre en ligne de 
compte pour le traitement de vieillissement. Les 
proprietes physiques et I'aspect que Ton souhaite 

so pour les briques, determinent la methode et la 
dur6e du traitement. 

Les briques sont melangees de maniere opti- 
male dans le tambour par divers mouvements, ce 
qui a pour avantage que des differences de cou- 

55 leurs n'apparaissent plus dans le plan de la fagade. 

Les pierres peuvent etre soumises a un exa- 
men pr^alable de sorte qu'on puisse subvenir aux 
exigences requises. 
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Par le procede de vieillissement selon I'inven- 
tion, on cr£e une nouvelle sorte de briques qui 
correspond a un complement d'une gamme exis- 
tante et un succedane aux briques de recuperation 
et imitation de briques form^es a la main ou de 5 
briques dont la fabrication a 6t£ abandonn^e. 

Grace au fait qu'elles constituent une brique 
d'elite par leur qualite et qu'elles peuvent avoir 
I'aspect souhaitg au gre du consommateur pour un 
prix abordable, ces briques contribuent a un elar- 10 
gissement et enrichissement des produits de 
construction existants. 

Revendications 

75 

1. Procede pour vieillir artificiellement des bri- 
ques (2) cuites au four, a base d'argile, dans 
lequel : 

- on munit ie revetement intdrieur d'un 
tambour (1) rotatif d'obstacles, saillies 20 
et/ou irregularis (5), 

- on place les briques (2) cuites au four 
dans le tambour, 

- on le met en mouvement, de sorte que 

les briques (2) tombent les unes sur les 25 
autres et sur les obstacles, saillies et 
irregularites (5) pendant un intervalle de 
temps determine, 

- et on deverse les briques (2) presentant 

di verses degradations de forme loin du 30 
tambour. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise 
en ce qu'on place des briques fraTches et des 
granulats, ou un melange de ceux-ci et d'eau 35 
dans un tambour (1 ) et on entratne ce tambour 

(1) en rotation, de maniere a faire tomber les 
briques (2) et les granulats les uns sur les 
autres. 

40 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracte- 
rise en ce qu'on traite les briques en presence 
de mortier et/ou liant sous addition d'eau. 

4. Proc£d£ selon la revendication 1 ou 2, caracte- 45 
rise en ce que pendant I'operation d'entratne- 
ment en rotation des briques (2) dans un tam- 
bour (1) rotatif ou elles tombent les unes sur 

les autres, on ajoute du mortier, de sorte que 

le mortier se repartit le long des aretes des 50 

briques (2). 

5. Procede selon Tune quelconque des revendi- 
cations pnicedentes, caracterisS en ce qu'on 
munit le revetement interieur du tambour (1) 55 
rotatif d'obstacles, saillies et/ou irregularites (5) 
monies de mani&re detachable. 



6. Procede selon Tune quelconque des revendi- 
cations precedentes, caracterise en ce qu'on 
repand du mortier et/ou liant sur les briques 
par couche pendant que Ton range sur des 
palettes apres le d^versement de celles-ci 
hors du tambour. 

Claims 

1. Method for artificially ageing kiln-fired bricks 
(2) based on clay, in which: 

- the inner lining of a rotary drum (1) is 
provided with obstacles, projections 
and/or irregularities (5), 

- the kiln-fired bricks are placed in the 
drum, 

- it is set in motion, so that the bricks (2) 
fall on top of each other and on the 
obstacles, projections and irregularities 
(5) for a given period of time, 

- and the bricks (2) exhibiting various dam- 
age in shape are dumped far from the 
drum. 

2. Method according to claim 1, characterised in 
that moist bricks and granules or a mixture of 
them and water is placed in a drum (1) and 
this drum (1) is set in rotation, so as to make 
the bricks (2) and granules fall on top of each 
other. 

3. Method according to claim 1 or 2, charac- 
terised in that the bricks are treated in the 
presence of mortar and/or a binder with the 
addition of water. 

4. Method according to claim 1 or 2, charac- 
terised in that during the operation of setting 
the bricks (2) in rotation in a rotary drum (1) in 
which they fall on top of each other, mortar is 
added so that the mortar is distributed along 
the edges of the bricks (2). 

5. Method according to any of the preceding 
claims, characterised in that the inner lining of 
the rotary drum (1) is provided with obstacles, 
projections and/or irregularities (5) mounted 
detachably. 

6. Method according to any of the preceding 
claims, characterised in that mortar and/or 
binder is spread over the bricks in a layer 
while they are arranged on pallets after dump- 
ing thereof outside the drum. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum kUnstlichen Altern von aus Ton 
hergestellten ofengebrannten Bausteinen (2), 
dadurch gekennzeichnet : 5 

- daB die Innenauskleidung einer drehba- 
ren Trommel (1) mit Hindernissen, Vor- 
sprungen bzw. Unebenheiten (5) verse- 
hen wird; 

- daS die ofengebrannten Steine (2) in die w 
Trommel eingesetzt werden; 

- daB die Trommel in Bewegung gesetzt 
wird dergestalt, daB die Steine (2) eine 
bestimmte Zeit lang ubereinanderstiirzen 

und auf die Hindernisse, Vorsprunge und 75 
Unebenheiten (5) prallen; 

- und daB die Steine (2), die verschiedene 
Formveranderungen aufweisen, an einer 
von der Trommel entfernten Stelle abge- 
kippt werden. 20 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die frischen Steine und Granula- 
te oder ein Gemisch aus denselben und Was- 

ser in eine Trommel (1) gegeben und die 25 
Trommel (1) drehend angetrieben werden, so 
daB die Steine (2) und die Granulate iiberein- 
andersturzen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 30 
gekennzeichnet, daB die Steine in Gegenwart 

von Mortel bzw. Bindemittel unter Zugabe von 
Wasser behandelt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 35 
gekennzeichnet, daB wahrend der drehenden 
Antriebsbewegung den Steinen (2) in einer 
drehbaren Trommel (1), in der sie ubereinan- 
derstiirzen, Mortel zugesetzt wird dergestalt, 

daB der Mortel sich entlang den Kanten der ao 
Steine (2) verteilt. 

5. Verfahren nach irgendeinem der vorstehenden 
Patentanspruche, dadurch gekennzeichnet, dafl 

die Innenauskleidung der drehbaren Trommel 45 
(1) mit abnehmbaren Hindernissen, Vorsprun- 
gen bzw. Oberflachenunebenheiten (5) verse- 
hen wird. 

6. Verfahren nach irgendeinem der vorstehenden 50 
Patentanspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi 
Mortel bzw. Bindemittel lagenweise auf die 
Steine aufgetragen wird, wenn diese nach Ab- 
kippen aus der Trommel auf Paletten gestapelt 
werden. 55 
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